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Belagtragerplatte und Verfahren zu deren Berstellung 

Die Erf indxjng betrifft ein Verfahren zxim Herst'ellen einer 
5 Belagtragerplatte. Femer betrifft die Erfindiing eine Belag- 
tragerplatte mit einer MetallguS-Grundplatte mit einer Trager- 
fiache zur Aufnahme einer Reibbelagmasse, wobei aus der Tra- 
gerfiache Halteelemente hervorstehen. 

Brems- bzw. Kuppl\ingsbeiage bestehen ublicherweise aus ei- 

10 ner Tragerplatte mit einer aufgeprefiten Reibbelagmasse. Zur 
i Verbesserung der Haftung zwischen der Tragerplatte ^md der 

Reibbelagmasse wird vielfach vor dem Aufpressen der Reibbelag- 
masse ein Kleber auf die Tragerplatte aufgetragen. Bei diesem 
Kleber handelt es sich in der Regel urn einen Kleber auf einer 
15 Phenolharzbasis . Ggf. kann zwischen dem Kleber und der Reibbe- 
lagmasse noch eine Underlayer-Masse angeordnet werden, die 
beim Bremsvorgang auf tretende Schwingxingen dampf t . Die Trager- 
platte besteht bei derartigen Brems- bzw. Kupplxingsbelagen aus 
Stahl. Nachteilig bei dem Oblichen Aufbau eines Brems- bzw. 
20 Kupplungsbelags ist zum einen, dass der Kleber oftmals den 

beim Bremsen in dem Reibbelag auf tretenden hohen Temperaturen 
und Scherkraften nicht standhait. Dies fCihrt unter Umstanden 

• zu einer Abiasung der Reibbelagmasse von der Tragerplatte und 
damit zu einer Zerstdrung des Brems- bzw. Kuppltingsbelags . Zum 
25 anderen ist das Qewicht einer derartigen Anordnung aufgrund 
des bei der Herstel lung der Tragerplatte verwendeten Stahl s 
recht hoch. 

Urn das Problem des den hohen Temperaturien und Scherkraften. 
nicht standhaltenden klebers zu losen, sind Reibbelage entwik- 
30 kelt worden, bei denen die Verbindung zwischen der Tragerplat- 
te imd der Reibbelagmasse verbessert wurde. So konnen bei- 
spielsweise Locher in die Tragerplatte eingebracht werden. 
Diese konnen beim Verpressen mit Reibbelagmasse gefflllt wer- 
den. So wird eine den Scherkraften besser standhaltende Ver- 
35 bindung zwischen der Reibbelagmasse tmd der Tragerplatte er- 
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zeugt. Beispielsweise ist es bekaimt, in der dem Reibbelag zu- 
gewandten Flache der TrageiT)latte durch Laserstrahlen eine 
Mehrzahl von Vertiefungen einzijbringen, wobei ein Teil des aus 
den Vertiefungen entfernten Materials am Rand dieser aufgewor- 
5 fen wird. 

DarClber hinaus ist es bekannt, Halteelemente auf der der 
Reibbelagmasse zugewandten Seite der Tragerplatte zu erzeugen. 
Dies kann geschehen, indem die Halteelemente entweder aus dem 
Tragerplattenmaterial herausgearbeitet werden, beispielsweise 
10 in Form einer Binkerbung und/oder einer Spananhebung, oder in- 
dem die Halteelemente auf die Tragerplatte aufgebracht werden, 

• beispielsweise. in der Form von aufgeschweisten oder aufgesin- 
terten Qittern oder St if ten. 

Die oben genannten Verfahren zur Verbesserung der Ver- 
15 bind\ing zwischen der Tragerplatte und der Reibbelagmasse sind 
jedoch nicht geeignet, das Gewicht eines Reibbelags zu redu- 
zieren, da alle Verfahren auf einer Tragerplatte aus Stahl ba- 
sieren . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, gewichtsredu- 
20 zierte Reibbelage mit einer verbesserten Verbindung zwischen 
einer Reibbelagmasse und einer Belagtragerplatte bereitzu- 
stellen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemas durch ein Verfahren zoxa 
Herstellen einer Belagtragerplatte mit den Merkmalen des An- 

• spruchs 1 bzw. durch eine Belagtragerplatte mit den Merkmalen 
des Anspruchs 5 bzw. durch ein Verfahren zum Herstellen eines 
Reibbelags mit den Merkmalen des Anspiruchs 9 bzw. durch einen 
Reibbelag mit den Merkmalen des Anspruchs 10 geldst . 

Bine Belagtragerplatte wird erf indtingsgemafi hergestellt, 
30 indem 

a) ein Tragerplattenmodell bereitgestellt wird, wobei das 
Tragerplattenmodell an einer Seitenf lache, die der einem Reib- 
belag zugewandten Flache der Tragerplatte entspricht, mehrere 
Ausnehmungen aufweist, in welche jeweils ein Stift derart ein- 
35 gebracht wird, dafi der Stift zum Teil aus dem Tragerplattenmo- 
dell herausragt; 
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b) das Tragerplattenmodell vmd die aus dem Modell heraus- 
ragenden Abschnitte der Stifte von einer Formmasse ximschlossen 
werden, 

die Formmasse verdichtet \md/oder gehartet wird, 
5 das Tragerplattenmodell aus der geharteten \ind/oder 

verdichteten Formmasse derart entnommen wird, daE die Stifte 
mit den aus dem Tragerplatteiimodell herausragenden Abschnitten 
in der Formmasse verbleiben \and ein TragerplattengieShohlraum 
gebildet wird, in welchen die Stifte hineinragen; 
10 c) eine Schmelze in den TragerplattengieShohlraum gegossen 

wird, wobei die in den TragerplattengieShohlraum hineinragen- 
den Abschnitte der Stifte von der Schmelze \imschlossen werden; 

d) die Schmelze derart erstarren gelassen wird, daS eine 
BisenguS-Belagtragerplatte gebildet wird; und 
15 e) die BelagtrSgerplatte aus der Form entnommen wird. 

Unter einem Stift soli hier jeglicher K6rper verstanden 
werden, der sich <iber eine gegebene Lange derart erstreckt, 
daS er thev einen Teil dieser Lange in einer Ausnehmung des 
Belagtragerplattenmodells losbar einbringbar ist, beispiels- 
20 weise ein beliebiger ziomindest teilweise zylindrisch- Oder ke- 
gelfdrmig geformter Kdrper. 

Durch die Verwendxmg einer Schmelze, die zu einer Bisen- 
guS-Tragerplatte erstarrt, wird eine Gewichtsreduzierung der 
Belagtragerplatte erreicht. Dies ist ein z\anehmend wichtiger 
Aspekt zur Herstellung von Reibbeiagen, da die Automobilin- 
dustrie bemtlht ist, das gesamte Gewicht ihrer Fahrzeuge zu 
verringem, um deren Kraftstoffverbrauch zu senken. Femer be- 
dingt die Gewichtsreduzierung der Belagtragerplatte eine ver- 
minderung der Transportkosten. <^ ^ ^ 

30 Das. Einbringen von St if ten bietet gegeaiCiber einem Erzeugen ; 

von hervorspringenden Halteelementen aus dem GuBmaterial 
selbst (zum Beispiel durch Ausnehmungen in einer Formmasse 
aufgrund von VorsprCbigen eines Tragerplattenmodells) beim Gie- 
Ben den Vorteil, da& das Material der eingegossenen Stifte so 
35 gewahlt sein kann, daS die Stifte nicht abgeschert werden kon- 
nen und besser in der Belagtragerplatte verankert sind. 
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Das Einbringen der Stifte durch Umgiefien vermeidet ferner 
Bearbeitiifigsschritte an der erkalteten GuS-Belagtragerplatte 
zur Schaffung von Halteelementen . Diese Bearbeitiingsschritte 
erfordern einerseits zusatzliche Bearbeitvmgszeit und -kosten 
5 und gestalten sich andererseits bei GuSmaterialien schwieriger 
als bei Stahl. 

Bei dem oben genannten Verfahren k6nnen die Auenehmungen 
in dem Tragerplattenmodell mit einer Vielzahl unterschied- 
licher Stifte versehen werden. So ist es m6glich, die Art der 
10 Stifte, die in das Tragerplattenmodell eingebracht werden, in- 
nerhalb der mit den Ausnehmungen versehenen Plache des .TrSger- 
^ plattenmodells zu variieren, urn die Art xand/oder Starke der 
P Verankerung in xinterschiedlichen Bereichen der TrSgerplatte zu 

steuem. Bei spiel sweise keoin man in den Bereichen der Triger- 
15 platte, die beim Bremsen besonders hohen Scherkraften unter- 
worfen sind, Stifte mit besonders guten Verankerungseigen- 
schaften zwischen TrSgerplatte und Reibbelagmasse verwenden. 

Vorteilhafterweise sind die in das Tragearplattenmodell 
eingebracht en Stifte derart ausgebildet, daS die aus dem Mo- 
20 dell herausragenden Abschnitte der Stifte wenigstens einen 
sich zur Belagtragerf lache hin verjOngenden Abschnitt, d. h. 
wenigstens eine Hinterschneidung, aufweisen. Beim Verpressen 
der Reibbelagmasse mit den Hinterschneidungen aufweisenden 
Stiften wird so eine formschHissige Verbindting zwischen der 
j^^B Reibbelagmasse und den Stiften der Tragerplatte geschaf fen, 

die besonders zur Aufnahme der beim Bremsvorgang auf tretenden 
Scherkrafte geeignet ist, ZusStzlich ist es mdglich, die An- 
zahl.und die Form der Hinterschneidungen. aufweisenden Stifte 
an die in \mterschiedlichen Bereichen der TrSgerplatte herr- 
30 schenden Scherkrafte anzupassen. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die in die Ausnehmtmgen 
• des Tr^gerplattenmodells eingebrachten Abschnitte der Stifte 
ztimindest teilweise eine Konturierung aufweisen, welche derart 
ausgebildet ist, daS die Stifte losbar in das Trager- 
35 plattenmodell einbringbar sind: Unter einer Konturierung soli 
hier jede von einer glattwandigen zylinder- oder kegelf 6rmigen 
St if t form abweichende Oberf lachengestaltung der Stif tabschnit- 
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te verstanden werden. Beispielsweise sind die Abschnitte der 
Stifte mit Nuten Oder einem Gewinde versehen. Beim EingieSen 
der Schmelze in den TragerplattengieShohlraum werden diese in 
den TragerplattengieShohlratuti hineinragenden Abschnitte der 
5 Stifte von der Schmelze umschlossen. Dadurch wird eine beson- 
ders gute Verankerxing der Stifte in der Tr^gerplatte erreicht. 

Bei dem erf indungsgemaSen verfahren ist es vorteilhaft, 
daS die Schmelze beim Erstarren einen EisenguS mit Vermicu- 
largraphit bildet. Die physikalischen Eigenschaf ten von GuE- 
10 eisen mit Vermiculargraphit liegen zwischen denen eines GuS- 
eisens mit Rugelgraphit \ind denen eines GuBeisens mit La- 
mellengraphit . Vorteilhaf terweise 4-st einerseits die Pestig- 
keit und Zahigkeit des GuSeisens mit Vermiculargraphit h6her 
als bei GuSeisen mit Lamellehgraphit und z\im anderen die 
15 Schwingungsdampfung besser als bei GuSeisen mit Kugelgraphit . ^ 
Zur Ii6sung der eirigangs genannten Auf gabe wird f erner eine 
Belagtragerplatte mit einer MetallguS-Grundplatte mit einer 
TrSgerfiache zur Aufnahme einer Reibbelagmasse, wobei aus der 
Tragerflache Halteelemente hervorstehen, vorgeschlagen, die 
20 dadurch gekennzeichnet ist, daS die Grundplatte aus EisenguB 
hergestellt ist, und daS die Halteelemente Stifte sind, die in 
die Grundplatte bei deren Herstellung derart eingegossen wer- 
den, daS jeweils ein Abschnitt der Stifte aus der TrSgerfiache 
der Grundplatte herausragt. 

Weitere vorteilhaf te und/oder. bevorzugte Weiterbildxmgen 
der Erfindung sind in den Dnteransprachen gekennzeichnet. 

Im f olgenden wird die Erfindung anhand einer in der Zeich- 
nung dargestellten bevorzugten Ausffihrungsfotm nSher beschrie- 
ben. In der Zeichnung zeigt: 
30 . Figur 1 eine schematische Schnittansicht eines in einen 
Kasten eingelegten Trageiplattenmodells, 

Figur 2 eine schematische Schnittansicht eines in einen 
Kasten eingelegten Tragerplattenmodells mit in dem TrSger- 
plattenmodell eingebrachten Stiften, vuid 
35 Figur 3 eine schematische Schnittansicht einer verdich- 

teten und/oder gehSrteten Formmasse mit in dieser angeordneten 
Stiften. 




Figur 1 zeigt eine schematische Schnittansicht eines in 
einen Kasten 2 eingelegten Tragerplattenmodells 1. Das Tra- 
gerplattenmodell 1 iind der Kasten 2 sind auf einer Modell- 
platte 3 angeordnet. Das Tragerplattenniodell 1 weist an der 
nach oben weisenden Seitenflache 5 mehrere Ausnehmtingen 4 auf. 
Die Ausnehmiingen 4 kdnnen gleichmasig uber die Seitenflache 5 
verteilt sein, sie k6nnen jedoch auch in xinterschiedlichen 
Teilbereichen unterschiedlich dicht verteilt angeordnet sein, 
wobei die Dichte von beim Bremsen artlich wirkenden Scherkraf- 
ten abhangig sein kann. Die Ausnehmungen 4 sind vorzugsweise 
Bohrungen gleichen Durchmessers . (einf ache Hersteliiing) . Alter- 
nativ konnen die Ausnehmungen 4 in^unterschiedlichen Bereichen 
der Seitenflache 5 unterschiedliche Durchmesser aufweisen. 

Figur 2 zeigt eine schematische Schnittansicht des in den 
Kasten 2 eingelegten Tragerplattenmodells 1 mit eingebrachten 
Stiften 6a-6d. Wie es schematisch in Figur 2 angedeutet ist, 
kdnnen die aus dem Tragerplattenmodell l herausragenden Md- 
schnitte der Stifte 6a-6d unterschiedlich ausgebildet sein. 
Aus Grtoden einfacher Herstellxing sind die in den Ausnehmungen 
4 " eingebrachten Stifte jedoch vorzugsweise von gleicher Form 
imd GroSe. Die Stifte konnen als Kreiszylinder 6a oder als 
sich zxim Ende des aus dem Tragerplattenmodells 1 ragenden Ab- 
schnitts .verjiingende Zylinder 6d ausgebildet sein. Zur besse- 
ren Versuikerting der Stifte 6a- 6d in einer Reibbelagmasse k6n-. 
nen die aus dem Tragerplattenmodell 1 ragenden Abschnitte der 
Stifte Hinterschneidungen aufweisen oder kdnnen z\imindest 
teilweise keulenf6rmig ausgebildet sein, wie dies bei den 
Stiften 6c uad 6d angedeutet ist. Die in das Tragerplattenmo- 
dell 1 eintauchenden Abschnitte der Stifte 6a-6d kdnnen zylin- 
0 derfdrmig mit glatter Wandimg ausgebildet sein. Zur Herstel- 
lung einer besseren Verankerung im GuS weisen diese Abschnitte 
jedoch vorzugsweise eine Konturiervmg, d. h. beispielweise um- 
laufende Nuten oder ein imLaufendes Gewinde, auf, wie dies bei 
Stift 6c angedeutet ist. 
5 Nachdiem das Tragerplattenmodell 1 mit einer Mehrzahl von 

Stiften 6a- 6d verseheii wurde, wird eine Formmasse 7 auf das 
Tragerplattenmodell 1 aufgebracht. AnschlieSend wird die auf- 



gebrachte Formmasse 7 verdichtet und/oder geh^rtet. Dies kann 
beispielsweise durch Aufbringen von Druck auf die Formmasse 
erfolgen. Daruber hinaus ist es moglich, die Fornunasse 7 durch 
Rutteln vind/oder Erhitzen zu verdichten xind/oder zu harten. 

Nach dem Verdichten \ind/oder Harten der. Formmasse 7 wird 
diese mit dem Kasten 2 und dem Tragerplatteiimodell 1 entlang 
der Langsachse des Modells \am 180 « gedreht. AnschlieSend wird 
das Tragerplattenmodell 1 derart aus der Formmasse 7 entnom- 
men, daS die in Figur 2 aus dem Tragerplattenmodell 1 her aus - 
r'agenden Abschnitte der Stifte 6a-6d in der Formmasse 7 
verbleiben. Nach dem Entnehmen des Tragerplattenmodell s aus 
der Formmasse 7 wird diese mit einer zweiten, vorgepreSten 
und/oder geharteten Formmasse abgedeckt. Die Formmasse 7 und 
die zweite Formmasse bilden einen TragerplattengielShohlraum 8. 
Die zweite Formmasse 7 weist ziomindest einen Steiger und einen 
EinguS auf. In dem von der Formmasse 7 ujid der zweiten Form- 
masse gebildeten TragerplattengielShohlraum 8 wird ilber den 
EinguS eine Schmelze eingegossen, wobei die in den Tragerplat- 
tenhohlraum 8 hineinragende Abschnitte der Stifte 6a- 6d von 
der Schmelze umschlossen werden. In dem Tragerplattenhohlraum 
8 befindliche xand/oder bei dem Schmelzvorgang entstehende Gase 
konnen durch den Steiger entweichen. 

In dem TragerplattengieShohlraxim wird die Schmelze mm 
derart erstarren gelassen, dafi sich eine EisenguS-Trager- 
platte, vorzugsweise eine EisenguS-Tragerplatte mit Vermicu- 
largraphit, bildet, Nach dem Erstarren der Schmelze wird die 
EisengxiS-Tragerplatte aus der GuSform herausgelost . Steiger 
und EingioB werden von der EisenguS-Tragerplatte getrennt und 
noch anhaftende Formmasse wird beispielsweise durch ein Sand- 
strahlgebiase entfemt. 

Im Rahmen des Erf indvuigsgedankens sind zahlreiche alter- 
native Ausftihrungsformen denkbar, Beispielsweise kann ein Ab- 
decken der Formmasse 7 durch eine zweite Form unterbleiben. 
Die Schmelze wird danh dosiert in die Formmasse 7 eingegossen. 
Eine Formgebung der nach oben nicht begrenzten Schmelze er- 
folgt durch die Schwerkraft. 



PATENTANWALTE 2ENZ • HELBER ■ HOSBACH & PARTNER - HUYSSENALL£E 58-64 > D-45128 ESSEN 



T328 

Patentansprtlche 

1. Verfahren zum Herstellen einer BelagtrSgerplatte, 
5 wobei : 

a) ein Tragerplattenmodell bereitgestellt wird, wobei das 
Tragerplattemnodell an einer Seitenf lache , die der einem 
Reibbelag zugewandten Fiache der TrSgerplatte entspricht, 
mehrere Ausnehmxingen aufweist, in welche jeweils ein Stift 

10 derart eingebracht wird, dafi der Stift zum Teil aus dem 
_ Tragerplattenmodell herausragt; 

b) das Tragerplattenmodell nnd die aus dem Modell 
herausragenden Abschnitte der Stif te von einer Formmasse 
umschlossen werden, 

15 die Formmasse verdichtet \ind/oder gehartet wird, 

das Tragerplattenmodell aus der geharteten und/oder 
verdichteten Formmasse derart entnommen wird, daS die Stifte 
mit den aus dem Tragerplattenmodell herausragenden Abschnitten 
in der Formmasse verbleiben und ein Tragerplattengiefihohlraxim 
20 gebildet wird, in welchen die Stifte hineinragen; 

c) eine Schmelze in den TragerplattengieShohlraum gegossen 
wird, wobei die in den TragerplattengieShohlraum 
hineinragenden Abschnitte der Stifte von der Schmelze 
umschlossen werden; 

d) die Schmelze derart erstarren gelassen wird, dafi eine 
EisenguS-Belagtragerplatte gebildet wird; und 

e) die Belagtragerplatte aus der Form entnommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die in das 
30 Tragerplattenmodell eingebrachten Stifte derart ausgebildet 

sind, daS die aus dem Modell herausragenden Abschnitte der 
Stifte Hinterschneidungen aufweisen. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, wobei die 
35 in den Ausnehmungen des Tragerplattenmodels eingebrachten 

TUoschnitte der Stifte eine Konturierxing aufweisen. 




4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Schmelze beim Erstarren einen EisenguS 
mit Vermiculargraphit bildet. 

5. Belagtragerplatte mit einer MetallguS-Grundplatte mit 
einer TrSgerfiache zur Aufnahme einer Reibbelagmasse, wobei 
aus der Tragerfl&che Halteelemente hervorstehen, 

dadurch gekennzeichnet , 
daS die Grundplatte aus EisenguS hergestellt ist, und 
daS die Halteelemente Stifte sind, die in die Grundplatte 
bei deren Herstellung derart eingegossen werden, daS jeweils 
ein Abschnitt der Stifte aus der Tragerf lache der Grundplatte 
herausragt . 

6. Belagtragerplatte nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Grtandplatte aus EisenguS mit 
Vermiculargraphit hergestellt ist. 

7 . Belagtragertragerplatte nach Anspruch 5 oder 6 , dadurch 
gekennzeichnet , daS die Stifte derart ausgebildet sind, daS 
die aus der Grundplatte herausragenden Abschnitte der Stifte 
Hinter schneidungen auf wei sen • 

8. Belagtragerplatte nach einem der Ansprttche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daS ein bei der Herstellung der 
Grundplatte eingegossener Abschnitt der Stifte eine 
Konturienmg aufweist. 

9. Verfahren zum Herstellen eines Reibbelags, wobei: 

eine Belagtragerplatte nach einem VerfaQiren nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 hergestellt wird, und 

eine Reibbelagmasse mit einem organischen Bindemittel auf 
die die Stifte aufweisende Seitenf lache der Belagtragerplatte 
aufgepreSt wird. 
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10. Reibbelag mit einer Belagtragerplatte nach einem der 
Anspruche 5 bis 8 und einer Reibbelagmasse, wobei auf die 
Tragerf lache eine Reibbelagmasse mit einem organischen 
Bindemittel aufgepreSt ist. 
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